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Abstract of EP0633087 

A saw blade has a basic body (12) to which 
boron nitride particles (14) are applied in the 
cutting area (18). The boron nitride particles (14) 
are bonded by a metallic bonding layer (16) 
which preferably consists of nickel or a nickel 
alloy with a Vickers hardness of at least 600 HV, 
The bonding layer (16) is preferably deposited 
electrolytically. The boron nitride particles (14) 
advantageously have a particle size of about 0.5 
to 0.8 mm, preferably of about 0.6 to 0.7 mm. 
The saw blade (10) exhibits special advantages 
when used as a jigsaw blade during the sawing 
of spheroidal-graphite cast-iron pipes with 
cement lining and fibre-reinforced outer cement 
casing, in which case a considerably improved 
cutting capacity and tool life result. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifft ein Verfahren zum Sagen 
von Rohren aus GuBeisen gemaB dem Oberbegrrff des 
Paterrtanspruchs 1 . 

[0002] Rohre, die der Wasserversorgung und der 
Abwasserentsorgung dienen, werden heutzutage meist 
aus GuBeisen hergestellt und zusdtzlich mit einer 
Zementauskleidung versehen. Um die Korrosionsbe- 
stdndigkeit zu verbessern, werden diese Rohre vielfach 
noch zusdtzlich mit einer Schicht aus faserverstarktem 
Zement oder Beton von auBen beschichtet Bei dem 
GuBeisen handelt es sich in der Regel um GuBeisen mit 
Kugelgraphit (GGG), bei dem in einem meist vorwie- 
gend ferritischem oder perlitischem GrundgefOge Koh- 
lenstoff in Form von Kugelgraphit eingeschlossen ist 
[0003] Das Sagen derartiger Rohre, welche meist 
einen Durchmesser in der GrOBenordnung von etwa 15 
bis zu etwa 40 cm und daruber aufweisen, ist ausge- 
sprochen problematisch. Dabei muB insbesondere bei 
der Verlegung bzw. bei der Reparatur von Rohren vor 
Ort wegen beengter Verhaitnisse hauf ig mit Stichsdgen 
gearbeitet werden. 

[0004] HerkOmmliche Sagebiatter, welche mit Wolf- 
ramkarbid beschichtet sind, weisen jedoch nur eine 
ungenQgende Standzeit auf und verformen sich h&ufig 
schon beim Durchtrennen eines einzigen Rohres der- 
ail. daB ein Werterarbeiten mit dem gleichen Sageblatt 
nicht mehr mOglich ist. 

[0005] Auch diamantbeschichtete Sagebiatter sind 
ungeeignet, da sie infolge der im GrauguB enthaltenen 
Graphitteilchen zum Schmieren neigen, so daB die 
Schneidleistung unzureichend ist und sich die Sage- 
blatter infolge des hohen erforderlichen AnpreBdruckes 
schon nach kurzer Zeit verformen. 
[0006] Der Sdgevorgang wind zusdtzlich noch dadurch 
erschwert, daB bei der Reparatur von Wasserrohrleitun- 
gen trotz einer vollstandigen Wasserabsperrung weiter- 
hin geringe Wassermengen durch die Rohre f lieBen, so 
daB naB gearbeitet werden muB, was zum Anbacken 
von Zement an der Schneide f Qhrt. 
[0007] Es ist zwar grundsatzlich bekannt, diamantbe- 
schichtete Sagebiatter und bornitridbeschichtete Sdge- 
biatter zur Bearbeitung von hartem und sprOdem 
Material, insbesondere zum Sdgen von Gestein zu ver- 
wenden (Patent Abstracts of Japan, Vol. 1 5. No. 244 (M- 
1 127), 24. Juni 1991 & JP-A-03079219 (Nachi Fujitochi 
Corp.), 4. April 1991; DE-A-3 433 729; US-A-4 883 
500), jedoch werden derartige Sdgen allgemein als 
ungeeignet zum Sdgen von Rohren aus GuBeisen 
angesehen, da diamantbeschichtete Sagebiatter beim 
Sagen von duktilen Eisenwerkstoffen zum Schmieren 
neigen. 

[0008] Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zum Sdgen von duktilen Eisenwerkstoffen, 
insbesondere zum Sagen von Rohren aus GrauguB mit 
Zementauskleidung und/oder mit einer AuBenbeschich- 
tung aus faserverstarktem Zement oder Beton zu schaf- 



fen, mit dem eine hohe Schneidleistung und eine 
moglichst hohe Lebensdauer der Sdgebiatter erzieibar 
ist 

[0009] Erf indungsgerndB wird diese Aufgabe dadurch 

5 geldst, daB ein Sdgeblatt mit einem Grundkfirper ver- 
wendet wird, auf den mittels einer metallischen Binde- 
schicht gebundene Bornitridpartikel aufgebracht sind. 
[0010] Bei der Verwendung derartiger Sdgebldtter, 
ergibt sich eine erheblich verbesserte Schneidleistung 

w und eine stark vergrOBerte Standzeit 

[001 1 ] Da herkOmmliche diamantbeschichtete Sage- 
blatter ungeeignet sind, ist dieses Ergebnis infolge der 
strukturellen Ahnlichkeit von Bornitrid und Diamant aus- 
gesprochen Qberraschend. 

15 [0012] Die Verwendung von Sagebldttern mit Borni- 
tridpartikein fOhrt beim Sagen von GGG-GuBrohren mit 
Zementauskleidung und faserverstdrkter Zement- 
AuBenhQIle sogar im besonders problematischen 
Durchmesserbereich von etwa 20 cm zu stark verbes- 

20 serten Schneidergebnissen, wobei einerseits die 
Schneidleistung stark erhdht ist, und andererseits die 
Standzeit erheblich verbessert ist. Uberraschender- 
weise ergibt sich auch bam SphdroguB mit kugetfOrmi- 
gen Graph'rteinschlQssen kein Schmieren. Des weiteren 

25 wird auch beim Sdgen von nassen GuBrohren ein 
Anbacken von Zemerrtresten aus der Zementausklei- 
dung oder dem AuBenmantel am Sdgeblatt vermieden. 
[001 3] In vorteilhafter Weiterbildung der Erf indung ist 
vorgesehen, daB die Bindeschicht aus Nickel oder einer 

30 Nickellegierung besteht 

[0014] Diese MaBnahme hat den Vorteil, daB eine 
derartige Bindeschicht eine besondere hohe Zahigkeit 
und Harte besitzt. 

[0015] Die Bindeschicht kann in vorteilhafter Weise 
35 auf galvanischem Wege kathodisch/anodisch oder auf 
naBchemischem Wege erzeugt werden. 
[001 6] Dabei hat die galvanische Herstell ung der Bin- 
deschicht den Vorteil einer besonders guten Haftung 
und Reproduzierbarkeit; auch ist die Herstellung relativ 
40 preisgQnstig. 

[0017] Grundsdtzlich wdre natGrlich auch eine Her- 
stellung auf anderem Wege, z.B. durch Flammspritzen 
denkbar, doch ist ein derartiges Verfahren in der Regel 
erheblich teurer. 
45 [001 8] Bei der Verwendung von Nickel oder einer Nik- 
kellegierung als Bindeschicht laBt sich die Harte in vor- 
teilhafter Weise auf eine Vickersharte von mindestens 
400 HV einstellen. 

[001 9] Besonders bevorzugt ist eine Harte von minde- 
so stens 500 HV, wobei sich optimale Ergebnisse mit einer 
galvanisch abgeschiedenen Bindeschicht aus Nickel 
mit einer Vickershdrte von etwa 550 bis 650 HV erge- 
ben. 

[0020] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist 
55 vorgesehen, daB die Bornitridpartikel eine Partikel- 
grdBe von etwa 0,3 bis 1 mm aufweisen, wobei eine 
PartikelgrflBe von 0,5 bis 0,8 mm, insbesondere von 0,6 
bis 0,7 mm, besonders bevorzugt ist. 
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[0021] Bei der Verwendung von derartigen groben 
Bornitridpartikeln ergeben sich insbesondere in Verbin- 
dung mit der Bindeschicht aus Nickel Oder einer Nickel- 
legierung besonders im zuvor erwahnten Hartebereich 
optimale Schneidergebnisse bei der Verwendung als 
Stichsagebiatter zum Sagen von Rohren aus GuBeisen 
mit ZementausWeidung und faserverstarktem Zement- 
mantel. 

[0022] Der Grundkflrper kann dabei aus einem Werk- 
zeugstahl oder einem anderen Material bestehen. 
[0023] Sowohl gerade als auch gezahnte Sdgebldtter 
fQhren insbesondere bei der Verwendung als Stichsa- 
gebiatter zu gleichermaSen guten Ergebnissen. 
[0024] Daneben kann erf indungsgemaB auch vorteil- 
hafl mit Kreissagebiattern gearbeitet werden. 
[0025] Es versteht sich, daB die vorstehend genann- 
ten und die nachstehend noch zu eriauternden Merk- 
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, 
sondern auch in anderen Kombinationen Oder in Ailein- 
stellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorlie- 
genden Erf indung zu verlassen. 
[0026] Die Erfindung wird nachstehend an Hand 
bevorzugter AusfOhrungsbeispiele unter Bezugnahme 
auf die Zeichnung ndher erldutert. Darin zeigen: 

Fig. 1 einen Abschnitt eines Sageblattes fOr das 
erfindungsgemafte Verfahren in schemati- 
scher Darstellung; 

Fig. 2 einen Ausschnitt des Sageblattes gemaB 
Fig. 1 in vergrOBerter schematischer Darstel- 
lung (nicht maBstabsgerecht) und 

Fig. 3 einen Abschnitt eines gegenQber Fig. 1 leicht 
abgewandelten Sageblattes, welches mit 
Zahnen bestOckt ist. 

[0027] Ein Sdgeblatt f Or das erf indungsgemaBe Ver- 
fahren ist in den Fig. 1 und 2 insgesamt mit Ziffer 10 
bezeichnet 

[0028] Das Sdgeblatt 10 weist einen langgestreckten 
Grundkdrper 12 aus einem Werkzeugstahl auf, welcher 
in seinem Schneidbereich 18, der im dargestellten Bei- 
spiel gegenuber dem ubrigen Bereich des GrundkOr- 
pers 12 etwas verjungt ist, mit Bornitridpartikeln 14 
beschichtet ist. 

[0029] Der Schneidbereich 1 8 weist dabei eine Starke 
von etwa 2 bis 2,5 mm auf, was den Vorteil hat, daB das 
Sdgeblatt ausreichend brert ist, so daB beim Sagen gro- 
Ber Rohre mit Keilen gearbeitet werden kann, so daB 
ein Verklemmen des Sageblattes vermieden wird. 
[0030] Die Bornitridpartikel 1 4, welche aus kubischem 
Bornitrid bestehen, weisen eine PartikelgrOBe von etwa 
0,6 bis 0,7 mm auf, was zu besonders guten Schneider- 
gebnissen beim Sagen von GGG-GuBeisenrohren mit 
ZementausWeidung und faserverstdrkter Zemerrtbe- 
schichtung fOhrt. 

[0031] Die Bornitridpartikel 14 sind durch eine Binde- 
schicht, welche in Fig. 2 schematisch mit der Ziffer 16 
angedeutet ist auf dem Schneidbereich 18 des Grund- 



kOrpers 12 gehalten. 

[0032] Diese Bindeschicht 16 besteht aus einer Nik- 
kelschicht, welche galvanisch (anodisch/kathodisch) mit 
einer Harte von etwa 600 bis 700 HV abgeschieden 
5 wurde. 

[0033] Die Bornitridpartikel 14 ragen dabei entspre- 
chend der Starke der Bindeschicht 16 mit etwa 30 bis 
50 % ihres Durchmessers aus der Bindeschicht heraus. 
Die Darstellung gemdB Fig. 2 dient lediglich der Eriau- 

10 terung und ist nicht maBstabsgerecht, da die Bornitrid- 
partikel 14 zum Zwecke der besseren Erkennbarkeit 
vergrOBert dargestelrt wurtJen. 
[0034] In Fig. 3 ist eine alternative Ausfuhrung eines 
Sageblattes for das erfindungsgemaBe Verfahren ins- 

15 gesamt mit der Ziffer 20 bezeichnet. Auch hierbei ist ein 
Grundkdrper 22 aus einem Werkzeugstahl in seinem 
Schneidbereich 28 mit Bornitridpartikeln 24 beschich- 
tet, welche mit Hilfe einer galvanisch abgeschiedenen 
Bindeschicht aus Nickel mit einer Vickersharte von etwa 

20 600 bis 700 HV gebunden sind. 

[0035] Der Schneidbereich 28 ist im Gegensatz der 
zuvor beschriebenen Ausfuhrung jedoch nicht gerade 
ausgebildet, sondern weist Zahne auf, welche mit der 
Ziffer 30 angedeutet sind. 

25 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Sagen von Rohren aus GuBeisen 
mit zumindest einer ZementausWeidung oder 

30 einem faserverstarkten Zementmantel oder einem 
Betonmarrtel, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Sdgeblatt (10, 20) mit einem Grundkdrper (12, 22) 
verwendet wird, auf den Bornitridpartikel (14, 24) 
mittels einer metailischen Bindeschicht (16. 26) 

35 aufgebracht sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Sdgeblatt verwendet wird, bei 
dem die Bindeschicht (1 6, 26) aus Nickel oder einer 

40 Nickellegierung besteht 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB ein Sdgeblatt verwendet wird, 
bei dem die Bindeschicht (16, 26) galvanisch abge- 

45 schieden ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Sdgeblatt verwendet wird, bei 
dem die Bindeschicht (16, 26) kathodisch/anodisch 

so oder naBchemisch abgeschieden ist. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Sdgeblatt verwendet wird, bei dem die Bindeschicht 

55 (16. 26) eine Vickersharte von mindestens 400 HV 
aufweist. 

6. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB ein Sageblatt verwendet wird, bei 
dem die Bindeschicht (16, 26) eine VickershSrte 
von mindestens 500 HV aufweist. 



blade is utilized, wherein the bonding layer (16, 26) 
possesses a Vickers hardness of approximately 
550 to 650 HV. 



7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- s 
zeichnet, daB ein Sageblatt verwendet wird, bei 
dem die Bindeschicht (16, 26) eine Vickersharte 
von etwa 550 bis 650 HV aufweist 

8. Verfahren nach einem Oder mehreren der vorherge- io 
henden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, daB 

ein Sdgeblatt verwendet wird, bei dem die Bornrtrid- 
partikel (14, 24) eine PartikelgrOBe von etwa 0,3 bis 
1 ,0 mm aufweisen. 

15 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Sdgeblatt verwendet wird, bei 
dem die Bomitridpartikei (14, 24) eine Partikel- 
grOBe von etwa 0,5 bis 0,8 mm aufweisen. 

20 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ein Sdgeblatt verwendet wird, bei 
dem die Bomitridpartikei (14, 24) eine Partikel- 
grOBe von etwa 0,6 bis 0,7 mm aufweisen. 

25 

Claims 

1 . A method for sawing pipes made of cast iron with at 
least a cement lining or an outer jacket made of 
fiber-reinforced cement or concrete, characterized 30 
in that a saw blade (1 0, 20) is utilized having a basic 
body (12, 22) onto which boron nitride particles (1 4, 
24) are bonded by means of a metallic bonding 
layer (16, 26). 

35 

2. The method of claim 1 , characterized in that a saw 
blade is utilized, wherein the bonding layer (16, 26) 
is made of nickel or a nickel alloy. 

3. The method of claim 1 or 2, characterized in that a 40 
saw blade is utilized, wherein the bonding layer (16, 

26) is galvanically deposited. 

4. The method of claim 3, characterized in that a saw 
blade is utilized, wherein the bonding layer (16, 26) 45 
is deposited cathodically/anodicaily or wet chemi- 
cally. 

5. The method of any one of claims 2 through 4, char- 
acterized in that a saw blade is utilized, wherein the so 
bonding layer (16, 26) possesses a Vickers hard- 
ness of at least 400 HV. 

6. The method of claim 5, characterized in that a saw 
blade is utilized, wherein the bonding layer (16, 26) ss 
possesses a Vickers hardness of at least 500 H V. 

7. The method of claim 6, characterized in that a saw 



8. The method of any one of the preceding claims, 
characterized in that a saw blade is utilized, 
wherein the boron nitride particles (14, 24) possess 
a particle size of approximately 0.3 to 1 .0 mm. 

9. The method of claim 8, characterized in that a saw 
blade is utilized, wherein the boron nitride particles 
(14, 24) possess a particle size of approximately 
0.5 to 0.8 mm. 

10. The method of claim 9, characterized in that a saw 
blade is utilized, wherein the boron nitride particles 
(14, 24) possess a particle size of approximately 
0.6 to 0.7 mm. 

Revendlcations 

1. Proc6d6 de sciage de tuyaux en forrte pr6sentant 
au moins un rev§tement en ciment ou une enve- 
loppe en ciment renforc6 par des fibres ou une 
enveloppe en b6ton, caract6ris6 en ce qu'est utili- 
se une lame de scie (10, 20) pr6serrtant un corps 
de base (12, 22), sur lequel sorrt appliqu£es des 
particules de nitrure de bore (14, 24) au moyen 
d'une couche de liaison (16, 26) m&allique. 

2. Proc6d6 selon la revendication 1 , caract6ris6 en ce 
qu'est utilis6e une lame de scie pour laquelle la 
couche de liaison (16, 26) est constitute en nickel 
ou en un alliage de nickel. 

3. Proc6d6 selon la revendication 1 ou 2, caract6ris6 
en ce qu'est utilis6e une lame de scie pour laquelle 
la couche de liaison (16, 26) est d6pos6e par galva- 
nisation. 

4. Proc6d6 selon la revendication 3, caract6ris6 en ce 
qu'est utilis6e une lame de scie, pour laquelle la 
couche de liaison (16, 26) est d6pos6e de fagon 
cathodique/anodique ou selon un proc6d6 chimi- 
que par voie humide. 

5. Proc6d6 selon I'une ou plusieurs des revendica- 
tions 2 k 4, caract6ris6 en ce qu'est utilis6e une 
lame de scie pour laquelle la couche de liaison (16, 
26) prGsente une durete Vickers d'au moins 400 
HV. 

6. Proc6d6 selon la revendication 5. caract6ris6 en ce 
qu'est utilis6e une lame de scie pour laquelle la 
couche de liaison (16. 26) prgsente une durete Vic- 
kers d'au moins 500 HV 

7. Proc6d6 selon la revendication 6, caract6ris6 en ce 
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qu'est utilis6e une lame de scie pour laquelle la 
couche de liaison (16, 26) pr&ente une duret6 Vic- 
kers comprise entre approximativement 550 et 650 
HV. 

5 

8. Proc6d6 selon Tune ou plusieurs des revendica- 
tions pr6c6dentes, caracteris6 en ce qu'est utilis6e 
une lame de scie dans laquelle les particules de 
nitrure de bore (14, 24) pr6sentent une taille com- 
prise entre approximativement 0,3 et 1 ,0 mm. 10 

9. Proc6d6 selon la revindication 8, caract6ris6 en ce 
qu'est utilisSe une lame de scie dans laquelle les 
particules de nitrure de bore (14, 24) prgsentent 
une taille comprise entre approximativement 0,5 et 75 
0,8 mm. 

10. Proc6d6 selon la revendication 9, caract6ris£ en ce 
qu'est utilis§e une lame de scie dans laquelle les 
particules de nitrure de bore (14, 24) presenter* 20 
une taille comprise entre approximativement 0,6 et 
0,7 mm. 
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